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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Seibstklebendes Pflaster 

(§) Die vorliegende Erfindung betrrfft ein seibstklebendes 
Pflaster, umfassend eine Foiie und einen auf einer Seite der 
Folie aufgebrachten Haftkleber, dadureh gekennzeichnet, 
dafi die Folie ein Material auf PoJyolefin-Basis beinhaltet und 
da8 der Haftkleber ein Schmelzhsftklebstoff ist der auf der 
Foli ^n durch Siebdruck, Tiefdruck oder Flexodruck erhatt* 
lich s Raster diskreter Klebemassensegmente in einer Men- 
ge von 10-100 g/m^ bildet. 
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Beschreibung 

Diese ErHndung betrifft ein selbstkiebendes Pflaster, 
das eine Folie und einen darauf aufg brachten Klebstoff 
umfaBt 

Beim Aufbringen von medizinischen Pflastem auf die 
Haut tritt grundsatzlich das Problem auf, daB der 
Feuchtigkeitsaustausch der Haut mit der Umgebung 
unterbunden wird Dies fuhrt dazu, da6 die Haut mazer- 
iert, d h. sich weiBlich verfarbt und schrumpelt Bisiang 
hat man versucht, Pflastem eine gewisse Luftdurchlas- 
sigkeit zu vermitteln, indem man luftdurchlassige poro- 
se TrUger (z. B. ein Gewebe) vollflachig mit Klebstoff- 
masse beschichtete und bei der Beschichtung durch spe- 
zielle Techniken statistisch verteilte Risse und Poren 
erzeugte, durch die Luft hindurchtreten kann. Bei einer 
vollflachigen Beschichtung tritt jedoch haufig das Pro- 
blem auf, daB beim Ablosen des Pflasters Klebemassen- 
riickstande auf der Haut zuruckbleiben. 

Weiterhin ist bekannt, die Luftdurchlassigkeit von 
Pflastem auf der Basis von Kunststoffolien dadurch zu 
erhohen, daB man Lecher in die Folien stanzt 

Als Folienmaterial fur Pflaster wird kommerziell ins- 
besondere PVC eingesetzt PVC laBt sich jedoch wegen 
seines Chlorgehalts nicht problemlos recyden oder ver- 
brennen. Aus diesem Grund besteht Interesse an der 
Herstellung von Pflastem auf der Basis von Kunststoff- 
folien, die beim Recyclen keine Probleme aufwerf en. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfmdung ist, ein at- 
mungsaktives, leicht wiederablosbares Pflaster mit einer 
umweltvertraglichen Folie bereitzustellen, das wirt- 
schaf tlich herzustellen ist 

Diese Aufgabe wird durch ein selbstkiebendes Pfla- 
ster gelost, das eine Folie und einen auf einer Seite der 
Foli aufgebrachten Haftkleber umfaBt, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Folie ein Material auf Polyolefin- 
Basis beinhaltet und daB der Haftkleber ein Schmelz- 
haftklebstoff ist, der auf der Folie ein durch Siebdruck, 
Tiefdruck oder Flexodruck erhaitliches Raster diskreter 
Klebemassensegmente in einer Menge von 10—100 
g/m^ bildet 

BevorzugtermaBen liegt der Schmelzklebstoff in ei- 
ner Menge von 20— lOOg/m^ insbesondere 
20— 80 g/m^ auf der Folie vor. 

Als Folienmaterial kann jede Polyolefmfolie verwen- 
det werden, die eine ausreichende ReiBfestigkeit und 
gleichzeitig eine anwendungsgerechte Dehnfahigkeit 
aufweist Diese Folien konnen z. B. die folgenden Addi- 
tive enthalten: 

Pigmente, organische Farbstoffe, Weichmacher, anor- 
ganische FullstoHe. 

Es ist bevorzugt, daB die Folie aus Polyethylen oder 
Polypropylen, msbesondere low density polyethylene 
(LDPE) ist Die Dicke der Folie betragt bevorzugterma- 
Ben 50— 120 Jim, Um den Feuchtigkeitsaustausch der 
Haut mit der Umgebung weiter zu verbessem, kann 
man eine mit Lochera versehene Folie verwenden (z. B. 
Perforon B der BP Chemical Plastec GmbH, eine mikro- 
perforierte Folie, bei der die Locher 8—12% der Ge- 
samtflSche ausmachen). Der Durchmesser der Ldcher 
betragt Clblicherweise 100—200 

Die Schmelzhaftklebersegmente des erfindungsge- 
maBen Pflasters konnen nach den bekannten Verfahren 
des Siebdrucks, Flexodrucks oder Tiefdnicks aufge- 
bracht werden, 

Bei dem Siebdmckverfahren kann mit einem Flach- 
sieb Oder einem Rundsieb (Rotaiionssiebdruck) gear- 
beitet werden. Fur den Flexodruck kommen Drei-Wal- 
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zen- Verfahren zum Einsatz, wobei die Walzen beheizt 
werdea Moglich ist ebenso, anstelle von Abquet- 
schwalzen R^el zu verwenden. Bei dem Hefdruckver- 
fahren kdnnen Napfchen-Rakelsysteme oder Napfchen- 
5 Walzensysteme eingesetzt werden. 

Die Auftragssysteme im Siebdruck, Flexodrudc oder 
Tiefdruck konnen als geschlossene oder als offene Sy- 
steme vorliegerL In jedem Fall wird die Folie, die mit 
dem Schmelzhaftkleber beschichtet werden soil, zwi- 
10 schen einer Gegendruckwalze und dem Druckkdrper, 
der den Leim aufbringt, durchgcfuhrt Die Punktfre- 
quenz sowie die GrdBe der Schmelzhaftklebersegmente 
kann durch einen variablen separaten Druckkdrper 
oder aber direkt durch das Sieb beim Siebdruck, die 
15 NUpfchen-Waize beun Tiefdruck oder die Rasterwalze 
beim Rexodruck gesteuert werden. 

Die Klebemassensegmente werden bevorzugterma- 
Ben im Siebdmckverfahren erhalten und dabei entwe- 
der durch Direkt- oderTransferverfahren aufgebracht 
20 Im Unterschied zum Direktverfahren erfolgt beim 
Transferverfahren der Auftrag des Schmelzhaftkiebers 
indirekt unter Zuhilfenahme eines dehasiv ausgeruste- 
ten Zwischentrtgers. 
Besonders bevorzugt erfolgt eine direkte Beschich- 
25 tung im Rotationssiebdmck, bei dem eine rotierend 
nahtlose, tronunelformige, perforierte Rundschablone 
verwendet wird. Im Innenmantel druckt eine Besduch- 
tungsvorrichtung die Schmelzhaftkiebemasse durch die 
Perforation der Schablonenwand auf die Folie. Diese 
30 wird mit einer Gescbwindigkeit, die der Umfangge- 
schwindigkeit der rotierenden Siebtrommel entspricht, 
mittels einer Gegendruckwalze gegen den AuBenman- 
tel der Siebtrommel gef uhrt 

Der Pumpendruck der Dosierpumpe fordert die 
35 Schmelzhaftkiebemasse durch die Locher des Siebes an 
die Oberflache der Folie. I>ie Folie wird entsprechend 
der Geometrie der Siebmaschen mit dem Schmelzhaft- 
kleber benetzt Wenn das sich drehende Rundsieb von 
der Folie abhebt, wird durch die innere Kohasion der in 
40 den Ldchem des &ebes gespeicherte Vorrat des 
Schmelzhaftkiebers abgezogen und der auf der Folie 
verbleibende Teil bildet aufgnind der Oberflachenspan- 
nung Segmente mit einer breiten Basisflache und einem 
Scheitelpunkt oder einer im Verhaltnis zur Basisflache 
45 schmalen Scheitelflache, die bei der Verklebung den 
Kontakt zur Haut bilden. Die Form der Basisflache ist 
ublicherweise kreisf Ormig, kann aber z. B. geringe eilip- 
soide Abweichungen zeigen. 
Die GroBe des gebildeten Klebemassensegments 
50 wird primar durch den Lochdurchmesser der Siebperfo- 
radonen und die Wandst^rke der Siebschablone vorge- 
geben. Die Basisflache des Segments erfahrt nach der 
Auftragung nahezu keine Verbreiterung, so daB auch 
bei geringen Abstanden zueinander diskrete Haftklebe- 
55 massensegmente erhalten bleiben. 

Die Schmelzhaftklebersegmente liegen auf der Poly- 
olefinfohe bevorzugtermaBen mit einem Raster von 100 
bis 10 000 Segmenten/625 mm^ (10—100 mesh), insbe- 
sondere mit 400 bis 3600 Segmenten/625 mm^ (20—60 
60 meshXvor. 

Die Schmelzhaftklebersegmente des erfindungsge- 
maBen Pflasters haben bevorzugtermaBen einen Durch- 
messer an der Basisflache von 70 bis 1000 pm bei einer 
Hdhe von 30—300 ^im, insbesondere einen Durchmes- 
65 ser von 100—700 um bei einer Hohe von 50—200 jim. 
Der Durchmesser und die Hohe der Schmelzkleber- 
segmente konnen bei der Verwendung eines Siebes 
durch d n Lochdiurchmesser der Perforation bzw. die 
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Wandstarke des verwendeten Siebes und den Beschich- 
tungsdruck beeinfluBt werdeiL Der Durchmesser, die 
Hdhe und das Verhaltnis Durchmesser/Hohe hangen 
femer von den rheologischen Eigenschaften, wie z, B. 
von der Strukturviskositat, Thfacotropie und der FlieBfS- 
higkeit des verwendeten Schmelzhaftklebers ab. 

Bei der Verkiebung auf der Haut laBt sich das erfin- 
dungsgemSBe Pflaster riickstandsfrei wiederablosen, da 
bei den im Siebdruck, Tiefdnick oder Flexodruck erhalt- 
lichen Schmelzhaftklebersegmenten die schmaie Kon- 
taktflache zur Haut sich quasi als Sollbnichsteiie leicht 
von der Haut lost, wahrend die breite Basisfldche fest 
auf der Folie faaften bleibt. Dieser Effekt wird durch die 
innere Kohasion der Schmelzhaftklebersegmente noch 
verstarkt Insbesondere bei einem Durchmesser von 
70— 1000|xm und einer Hohe von 30— SOOpmri der 
Schmeizklebersegmente zeigt das erfindungsgemaBe 
Pflaster eine riickstandsfreie Wiederablosbarkeit, wenn 
dieses auf anderen Oberfiachen als Haut haften soli, z. B. 
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beim Befestigen medizinischer Vorrichtungen aus Stahl 20 schmelzen beginnt 



Oder indem man f eststoffpartikelhaltige Lacke auf trSgt 
Die Lacke, die als Bindemittel fur die Festoffpartikel 
wirken, werden aus Polyacrylaten, Polyvinylacetaten, 
Polystyrol-Butadien-Copolymeren und dgL ausgewShlt 
Als Feststoffpartikel eignen sich natiirliche und syn- 
thetische anorganische Mlneraie mit einem mittieren 
KomgroBendurchmesser von 5—30 \im bzw. Feststoff- 
kugeln aus Kunststoff (z. B. im Handel erhiltiiche sog. 
Abstandshalter aus Melamin-Formaldehydkondensa- 
ten, die bis 250** C temperaturbestandig sind; Durchmes- 
ser: 15 ixm; Hersteller: Fa. Follmann (Minden). 

ErfindungsgemaB ist es bevorzugi Folien auf der Ba- 
sis von Polyethylen oder Polypropylen einzusetzen, da 
diese Folien ahnlich gunstige mechanische Eigenschaf- 
ten aufweisen wie PVC-Folien, und eine Seite dieser 
Folien rauh einzustellen. Diese Vorgehensweise ermog- 
licht es auch, Schmelzhaftkleber mit hbheren Erwei- 
chungs- und Schmelzpunkten einzusetzen, ohne Gefahr 
zu laufen, daB bei der Auftragung auf die Folie diese zu 



oder GummL RUckstandsfrei wiederablosbar heiBt, daB 
der Flachendeckungsgrad der nach dem Ablosen des 
Pfiasters auf dem Substrat zurQckbleibenden Haftkle- 
bemassenrflckstande weniger ais 0.1 %/625mm^ betrSgt 

Die Haftkraft des erfindungsgemaBen Pflasters auf 
der Haut laBt sich uber das Klebeverhalten auf einem 
Glasuntergrund abschatzen, da das Klebeverhalten auf 
Glas dem auf der menschlichen Haut sehr ahnlich isL 
Vorteilhafterweise betr^ die Haftkraft des erfindungs- 
gemaBen Pflasters 1,0 bis 10 N/25 mm (auf Glas) (ge- 
messen nach der Finat-Testmethode FTMl bei einem 
Abzugswinkel von 180**). 

Oberraschenderweise wurde gefunden, daB durch 
Wahl geeigneter Bedingungen Polyolefinfolien direkt 
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Insbesondere ist es bevorzugt, daB vor dem Beschich- 
ten mit dem Sduneizhaftkieber die zu beschichtende 
Seite der Foiien Coronabehandelt wird. Dies kann ent- 
weder vor und/oder nach dem Aufrauhen erfolgea 

Das Pflaster kann erfindungsgemaB mit einer Ge- 
schwindigkeit von bis zu lOOm/min mit dem Schmelz- 
haftkleber beschichtet werden, wodurch die angestrebte 
Wirtschaftlichkeitgegeben ist 

Der Schmelzhaftkleber wird ohne Tragersystem auf- 
gebracht, d.h. nicht in Form einer Dispersion, einer 
Emulsion, eines Organisols oder Plastisois. 

Die erflndungsgemaB verwendbaren Schmelzhaftkle- 
ber umfassen neben thermoplastischen RUc^gratpoly- 
meren gegebenenfalls die folgenden Bestandteile: Kleb- 



mit dem Schmelzhaftkleber beschichtet werden kdnnen, 35 harze, Weichmacher, ^^skosit§tsemiedrigende Mittel, 



obwohl der Erweichungspunkt von Polyolefinfolien we- 
sentiich niedriger liegt als die Temperatur, bei der die 
Folie mit dem Schmelzkleber beschichtet wird. Bei- 
spielsweise betragt der Erweichungspunkt handelsubli- 
cher LDPE-Folien 60— 90^*0 wahrend der Schmelzhaft- 
kleber auf Temperaturen bis zu 200** C (bevorzugterma- 
Ben 80— 130* C) erhitzt wird und die Polyolefinfolie sich 
mit der heiBen Siebdruckschablone (50— 150' Q bevor- 
zugiermaBen 80— ISO^C) in Kontakt befindet Dieser 



Stabilisatoren und Fullstoffe. Im Hinblick auf die Haut- 
vertrSglichkeit verzichtet man bevorzugtermaBen auf 
den Einsatz von Weichmachem, viskositatsemiedrigen- 
den Mitteln mid Stabilisatoren, d,h. der eingesetzte 
40 Haftschmelzkleber enthalt im wesentiichen nur thermo- 
plastische Ruckgratpolymere, Klebharze und gegebe- 
nenfalls Fullstoff. 

Geeignete thermoplastische Ruckgratpolymere sind 
Z.B. synthetischer Kautschuk wie SBS (Styrol/Buta- 



vorteilhafte Befund laBt sich damit erklaren« daB bei 45 dien/StyrolX SIS (Styrol/Isopren/S^ol), SEBS (Styrol/ 
kurzen Kontaktzeiten (ublicherweise < 1/10 sec) mit Ethylen/Butadien/Styrol), SEPS (Styrol/Ethylen/Propy- 
der Siebdruckschablone die Polyolefinfolie eine nur ge- ien/Styrol) und S— B,S— I, S— EP; Polyacrylate wiez. B. 
ringf ugige Erwarmung erfahrt. Polybutylacryisaureester, Poly(2-ethylhexylacrylsauree- 

Die Auftragimg des Schmelzhaftklebers kann somit ster); Polymethacrylsaureester und deren Copolymere 
direkt auf die unbehandelte Folie erfolgen, falls die Folie 50 niit z. B, Acrylsaure, Methacrylsaure, Vmylacetat, Mal- 
einen ausreichend hohen Erweichungspunkt aufweist emsaureanhydrid, Diacetonacrylamid oder Acrylnitril; 
und der Schmelzhaftkleber bei relativ niedriger Tempe- Polyvinylderivate wie Ethylen-Vinylacetat-Copoiymer, 
raturaufgebrachtwird (l-VinyI-2-Pyrrolidon) Vmylacetat-Copoiymer, Vinyla- 

Bei Folien mit niedrigem Erweichungspunkt kann es vetat-Vinyllaurat Copolymer; Polyester; Copolyester 
jedoch benn Kontakt der Walzen bzw. der heiBen Sieb- 55 wie z. B. Polyesteracrylate; Copolyetherester; oder eine 



schabione mit der glatten Foiienoberflache zum 
Schmelzen der Folie kommen. Urn die Warmeubertra- 
gung der Walzen auf die Folie zu minimieren, ist es 
daher von Vorteil, die zu beschichtende Seite der Folie 
vor dem Auftragen des Schmelzhaftklebstoffs aufzurau- 
hen. Gunsuge Ergebnisse werden bei Rauhigkeiten von 
5—50 \mit insbesondere 10—30 jim erzielt Die Rauhig- 
keit wird ublicherweise durch das Ausmessen mikrosko- 
pischer Aufnahmen der Oberflache oder durch Pertho- 



Mischung daraus. Diese Ruckgratpolymere konnen als 
Q>polymerisate oder als Gemische untereinander voll- 
standig vemetzt sein oder in einer mit UV- oder Elek- 
tronenstrahlimg nachvemetzbaren Form eingesetzt 
60 werden. 

Im Hinblick auf die Hautvertraglichkeit wghlt man 
fur den Schmelzhaftkleber vorteilhafterw ise einen syn- 
thetischen Kautschuk (SIS, SBS, SEBS. SEPS. S— B. 
S— I, S— EP, wobei SIS und SBS besonders bevorzugt 



metermessungen, d h. durch mechanisches Abtasten der 65 sind), Polyacrylate oder Copolyester. 

Oberflache mit einer Nadel unter Aufzeichnung der Na- Geeignete Klebharze sind z. B. aliphatische, alicycli- 

delbewegungen bestimmt sche und aromatische Kohlenwasserstoffe; Polyterpene; 

Man kann die Folie aufrauhen, indem man sie pragt, Kolophoniumester wie Kolophonium-Glycerin-Ester. 
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hydrierter Kolophonium-Pentaerythrit-Ester, polymeria 
sierte Kolophonium-Glycerin-Ester, polymerisierte Ko- 
lophonium-Diethylenglykoi-Ester; polymerisiertes Ko- 
lophonium. 

Geeignete Fullstoffe sind 2. B. mineraliscfae Stoffe wie 
Kaolin oder Talk. 

Bevorzugte Schmelzhaftklebstoff e sind solche, deren 
thermoplastische Ruckgratpolymere strahlenvemetz- 
bar sind, 2. B. durch UV- oder Elektronenstrahlung. Ge- 
eignete thermoplastische Ruckgratpolymere sind z.B. 
Poiyacrylate; Polyesteracrjdate; synthetische Kau- 
tschuke. Der strahlenvernetzbare Schmeb^haftklebstoff 
wird auf das Substrat des Flachengebildes aufgebracht 
und dann erst strahlenvemetzt Gegeniiber nicht nach- 
vemetzbaren Schmelzhaftklebstoffen zeichnen sich die 
strahlenvemetzbaren Schmelzhaftklebstoffe durch eine 
merklich hohere Temperaturbestandigkeit aus. Vor- 
zugsweise weist der Schmelzhaftkleber eine Verarbei- 
tungstemperatur un Bereich von 50 bis 140**C auf und 
nach der Vemetzung einen Erweichungsbereich ober- 
halbvonlSO^C 

Unter den nicht nachvemetzbaren Schmelzhaftkle- 
bem sind solche bevorzugt, die im Temperaturbereich 
von 100— leO^'C eine Viskositat von etwa 1000 bis 
80 000 mPa-s atlfveisen. 

Besonders bevorzugt sind AusfOhningsformen des 
ertindungsgemafien Pflasters, bei denen die mit 
Schnaelzhaftklebstoff beschichtete Seite der Polyolefin- 
folie zusatziich mit einer Wundabdeckung versehen ist. 
Bei der Wundabdeckung handelt es sich ublicherweise 
urn ein luft- und feuchtigkeitsdurchlassiges Wundkissen, 
das das Eindringen von Bakterien in die Wunde unter- 
bindet imd somit Inf ektionen verhindert 

In der Ausf (ihrungsf orm ohne Wundkissen eignet sich 
das erfindungsgemEfie Pflaster hervorragend zum Bef e- 
stig n von Verbandmateriaiien» kann aber auch als Kle- 
bestreif en z. R zum Fbderen von medizinischen Werk- 
zeugen und Vorrichtimgen auf der Haut eingesetzt wer- 
den. 

Bevorzugte Anwendungsgebiete fur die Ausfuh- 
rungsform mit Wundabdeckung sind herkammliche 
Wundpflaster, aber auch Augenpflaster, Fingerpflaster 
und Injektionspflaster. 

Das erfindungsgemaBe Pflaster eignet sich femer fur 
den Einsatz von transdermalen Pflastem, keratolyti- 
schen Pflastem, Rheumapflastem oder Testpflastem, 
b& denen anstelie der Wimdabdeckung Arzneimittel- 
trager oder testsubstanzhaltige Trager auf das Pflaster 
aidPgebradit warden. 

Zur besseren Handhabbarkeit des Pflasters wird die 
mit Schmelzhaftklebstoff beschichtete Seite des Pflaster 
ublicherweise mit einem Trennpapier oder einer Trenn- 
folie, meist in Form zweier Streifen abgedeckt Gegebe- 
nenfails konnen diese mit einem haftvermindemden 
Mittel (z. B. Silikonen, Stearyiverbindungen) beschichtet 
werden. 

Weiterhin ist von Vorteil, wenn im AbschluB an das 
Herstellungsverfahren das erhaltene Pflaster sterilisiert 
wird. Dies kann z. B. durch y-Strahlen oder die Behand- 
lung mit Ethylenoxidgas erreicht werden. 

Die MogUchkeit Polyolefinfolien mit Schmelzhaftkle- 
bem im Direktverfahren zum erfindungsgem^en Pfla- 
ster zu beschichten, und die eraelbaren hohen Produk- 
donsgeschwindigkeiten gewEhrleisten eine ausgezeich- 
nete Wirtschaftlichkeit Da der Schmelzhaftkl ber nicht 
in ein m Tragersyst m vorliegt. d. h. nicht dispergiert 
oder emulgiert ist, kann man auf den unweltbelastenden 
und energieverbrauchenden Einsatz von Losungsmit- 



teln verzichten. Femer ist es im Hinblick auf die Wirt- 
schaftlichkeit des Pflasters von Vorteil, daB beim Ver- 
f ahren zu seiner Herstellung keine energieverbrauchen- 
den Trocknungsschritte, wie beim Emsatz organischer 
5 Oder w&sseriger Dispersionen/Emulsionen, notwendig 
sind. Femer hat die Auftragung von Dispersionen/ 
Emulsionen den Nachteil, daB das Substrat durch Di- 
spersions/Emuisionsmittel oder durch die Trocknungs* 
schritte ungunstig beeinfluBt werden kann. 

10 Die im Siebdruck, Tiefdruck oder Flexodmck erhaltli- 
chen Segmente des ertodungsgemaBen Pflasters bilden 
auf der Pflasteroberflache Kanale, uber die dn Feuch- 
tigkeitsaustausch zwischen der Haut und der Umge- 
bung stattfxnden kana Das Pflaster ist daher atmungs- 

15 akdvund tragt sich sehrangenehm auf der Haut. Dieser 
Effekt kann durch Ldcher in der FoUe noch verstSrkt 
werden. Die diskreten Segmente des erfindungsgema- 
Ben Pflasters gewahrleisten uberdies auch nach iSnge- 
rem Tragen das leichte Wiederabldsen des Pflasters von 

20 der Haut, ohne daB Klebemasse zuruckbleibt 

Die erflndungsgemaB verwendeten Polyolefinfolien 
lassen sich problemlos und umweltschonend recyclen. 

Die vorliegende Erfindung wird durch das folgende 
Beispiel naher erlauterL 

25 

Beispiel 

Einer durch Corona-Entladung vorbehandelten 
LDPE-Folie (Medifol der BP-chemicais. Plastec GmbH, 

30 D-83502 Wasserburg; Typ 44527: Flachengewicht 
66 g/m^ Dicke 87 pm) mit einem Erweichimgspunkt von 
90** C wurde durch Pragimg eine Rauhigkeit von 25 pm 
verliehen. Diese Folic wurde in einer Rotationssieb- 
druckanlage unter Verwendung eines 40 mesh-Siebes 

35 mit einer Wandstarke von 02 mm und mit einem Loch- 
durchmesser von 03 mm mit einem Sdunelzhaftkleber 
beschichtet Als Schmelzhaftkleber verwendete man PS 
9004 der Fa. Novamelt Research GmbH auf der Basis 
eines SIS (Styrol/Isopren/StyTol)-Blockcopolymers. 

40 Dieser Schmelzhaftkleber wies einen Schmelzpunkt von 
108 — 1 lO^'C (gemessen nach ASTM 2398) und eine Vis- 
kositat von 55 000 mPa-s bei ISO'^C auf. Die Folie wur- 
de mit einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 

30 m/min und bei einer Temperatur der Siebschablone 
45 von 108**C mit dem auf ISS^'C erwarmten Schmebdiaft- 

kleber bei einem Beschichtimgsdruck von 1 bar raster- 
formig beschichtet (1600 Segmente/625 mm^. Die Haft- 
klebstoffmenge auf der Pflasteroberflache lag bei 

31 g/m\ Der Durchmesser der Basisfiache der Kleb- 
50 stoffsegmente betrug 0.450 nun und die Hohe der Seg- 
mente 0.112 nrni. Das so hergestellte Pflaster wies eine 
Haftkraft von 3J5 N/25 mm auf Glas ( Z8 N/25 mm auf 
Stahl, 8.1 N/25 nmi auf Gummi, 12 N/25 nmi auf der 
Ruckseite der Folie) auf. Die Werte beziehen sich auf 

55 die Finatpriifmethode FTMl bei einem Abzugswinkel 
von 180**. 

PatentansprQche 

60 1- Selbstklebendes Pflaster, umfassend eine Folie 
und einen auf einer Seite der Folie aufgebrachten 
Haf tkleber, dadurch gekennzeichnet* daB die Fo- 
lie ein Material auf Polyolefin-Basis beinhaltet und 
daB der Haftkleber em Schm Izhaftklebstoff ist, 

65 der auf der Foli in durch Siebdruck, Tiefdruck 
oder Flexodruck erhaltiiches Raster diskreter Kle- 
bemassensegmente in einer Menge von 10*100 
g/m^ bildet 
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2. Selbstklebendes Pflaster nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Folie eine Polyethy- 
len- Oder Polypropylenfolie ist 

3. Selbstklebendes Pflaster nach Anspruch 2,-da- 
durch gekennzeichnet, daB die Polyethylenfolie ei- s 
ne LDPE-Folie ist. 

4. Selbstklebendes Pflaster nach einem oder mehre- 
ren der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Folie eine Dicke von 
50— 120^mhat lo 

5. Selbstklebendes Pflasternach einem odermehre- 
ren der vorangehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Folie mit L5chem versehen 
ist 

6. Selbstklebendes Pflaster nach einem Oder mehre« 15 
ren der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Raster 100—10 000 
Schmelzklebersegniente/625 mm^ Folie umfaBt 

7. Selbstklebendes Pflaster nach einem oder mehre- 
ren der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, daB der Schmelzhaftkleber gleich- 
maBig in Form von Segmenten mit einem Durch- 
messer der Basisflache von 70—1000 \im und einer 
H6he von 30—300 \im vorliegt 

B. Selbstklebendes Pflaster nach einem oder mehre- 25 
ren der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schmelzhaftkleber ein syn- 
thetischer Kautschuk, ein Poly(meth)acrylat, ein 
Polyvinylderivat, ein Polyester, ein Copoiyester. ein 
Copolyetherester, oder eine Mischung daraus ist, 30 

9. Selbstklebendes Pflaster nach einem oder mehre- 
ren der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Pflaster eine Haftkraft von 
1,0—10 N/25 mm auf Glas, gemessen nach der Fi- 
nattestmethode FTMl bei einem Winkel von 180**, 35 
aufweist 

10. Selbstklebendes Pflaster nach einem oder meh- 
reren der vorangehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mit Schmelzhaftkleber be- 
schichtete Seite der Folie mit einer Wundabdek- 40 
kung versehen ist 

11. Selbstklebendes Pflaster nach einem oder meh- 
reren der vorangehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mit Schmelzhaftkleber be- 
schichtete Seite der Folie mit Trennpapier oder 45 
Trennfolie bedeckt ist. 



50 
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